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PrOfungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@) Stanzvorrichtung 

(§) Offenbart wird eine hydra ulische Stanzvorrichtung zur 
Venvendung mrt einer Gruppe von austauschbaren Werk- 
zeuganordnungen zum Bohren. Schneiden^ Biegen oder 
anderaartlgen Bearbeiten von halb fertiggestellten Stahlrah- 
menelementen oder dergleichen. Eingeschlossen sind ein 
Stanzpressenabschnitt mit einem Hydra ullkzylinder zum 
Antreiben einer Werkzeuganordnung, wobei ein Werkzeug- 
halter-Abschnitt eine Drahscheibe hat« auf der Werkzeug- 
aufnahmen radial angeordnet sind, um eine Gruppe von 
Werkzeuganordnungen zu tragen, und etnen Fuhrungabahn- 
Abschnltt zur Obertragung einer Werkzeuganordnung zwi- 
schen einem Stanzpresaen-Abschnitt und einem Werkzeug- 
halter-Abschnitt. Die Drehscheibe ist drehbar, um einen der 
Werkzeugaufnahmen In eine Werkzeug-Obertragungsposi- 
^ tion zu bringen^ bet der eine Werkzeuganordnung in oder 
zuruck von dem Stanzpressen-Abschnitt durch die Fuh> 
rungsbahn ubertragen werden kann. Jede Werkzeuganord- 
iqf* nung ist norma lerwelse gesperrt mit einer Werkzeugaufnah- 
CO nie durch zwei Sperrzapfen. Ein Sperrzapfen wird automa- 
O tisch freigegeben, wenn die zugeordnete oder verbundene 
(tf) Werkzeugaufnahme in die Werkzeug-Obertragungsposftion 
^4 gelangt, und der andere» wenn ein Positlonierarm betatigt 
1^ wird, um die Werkzeugaufnahme in dieser Position zu 
0) halten. Zusatzliche Auafuhrungsformen sind offenbart. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfmdung betrifft eine Stanzvorrich- 
tung bzw. Stanzpresse bzw. Lochstanze im allgeraeinen 
und insbesondere eine universell einsetzbare Stanzvor- 
richtung, die geeignet ist zum Einsatz mit einer Gruppe 
von austauschbaren Werkzeuganordnungen fUr eine 
Vielzahl von Stanzoperationen. Derartige Stanzvomch- 
tungen sind vorgesehen zum Bohren, Schneiden, Biegen 
Oder zu einer anderen Bearbeitung von halb fertigge- 
stellten Stahlrahmenelementen, obwohl keine unndtige 
Beschrankung auf diese bestimmte Anwendung vorge- 
sehen ist 

Stanzvorrichtungen sind bekannt und extensiv im 
Einsatz, welche einen Hydraulikz^der aufweisen, der 
aufstehend an dem oberen horizontalen Glied bzw. 
Schenkel oder dem Oberarm eines C-Rahmens befestigt 
ist- Der Hydraulikzylinder treibt eine darunterliegende 
Werkzeuganordnung an, die austauschbar an dem 
C-Rahmen befestigt ist Es ist auch bekannt, eine hy- 
draultsche Leistungseinheit, die eine Hydraulikpumpe 
und einen elektrischen Antriebsmotor dafar aufweist, in 
die Stanzvorrichtung einzubauen, um den Hydraulikzy- 
linder intern anzutreiben, anstatt extern von einer sepa- 
raten Leistungseinheit Hydraulische Stanzvorrichtun- 
gen dieses aUgemeinen Typs sind zur Anwendung ge- 
kommen mit einem getrennten Satz von austauschbaren 
Werkzeuganordnungen, z. B. solchen zum Bohren oder 
Durchlochen, Schneiden, Biegen, Einkerben oder zur 
anderweitigen Stanzung von StaMrahmenelementen. 

Es ist jedoch ein Problem imgelCst geblieben bei sol- 
chen hydraulischen Stanzvorrichtungen. Dieses bestand 
darin, daB keine Einrichtung vorgesehen war zum Befe- 
stigen einer Werkzeuganordnung an dem C-Rahmen, zu 
dessen Losung davon und zur Neubefestigung einer un- 35 
terschiedlichen Werkzeuganordnung. Derartige Opera- 
tionen muBten ausschlieBlich manuell vorgenommen 
werden, was notwendigerweise die Anhebung der 
Werkzeuganordnungen zu dem und weg von dem 



bung auf dem Werkzeughalter zu sperren und dennoch 
jede Werkzeuganordnung leicht zu entriegeln, wenn sie 
in die Werkzeug-Obertragungsposition bewegt ist 

Die Erfindung kann zusammengefaBt werden als eine 
universell einsetzbare Stanzvorrichtung, die geeignet ist 
zur Verwendung mit einer Vielzahl von austauschbaren 
Werkzeuganordnungen zur verschiedenartigen Anwen- 
dung auf unbearbeiteten Werkstucken, z. B. Stahlrah- 
menelementen, unter anderen Anwendungen. Die 
Stanzvorrichtung weist auf eine Stanzpresseneinrich- 
tung, die austauschbar beladen bzw. bestQckt wird mit 
einer gewunschten Anordnung aus einer Gruppe von 
austauschbaren Werkzeuganordnungen, wobei eine 
FQhrungsbahneinrichtung ein Ende hat das benachbart 
der Stanzpresseneinrichtung angeordnet ist um jeder 
Werkzeuganordnung zu ermoglichen, zu der Stanzpres- 
seneinrichtung hin und von dieser weg sich zu bewegen, 
und wobei ein Werkzeughalter eine Vielzahl von Werk- 
zeugaufnahmen aufweist um eine Gruppe von aus- 
tauschbaren Werkzeuganordnungen zu tragen. Der 
Werkzeughalter ist bezuglich der Fuhrungsbahneinrich- 
tung beweglich, um jede der Werkzeugaufnahmen in 
eine vorbestimmte Obertragungsposition benachbart 
einem anderen Ende der Fuhnmgsbahneinrichtung zu 
25 bringen, wobei jede Werkzeuganordnung geeignet ist 
zur Obertragung zwischen einer Werkzeugaufnahme 
auf dem Werkzeughalter, die gehalten wird in der Ober- 
tragungsposition, und der Fuhnmgsbahneinrichtung. 
Auch sind eingeschlossen Emrichtungen zum Positio- 
nieren einer der Werkzeugaufnahmen auf dem Werk- 
zeughalter in der Obertragungsposition, und emer Ein- 
richtung zum Sperren jeder Werkzeuganordnung ge- 
gen Verschiebung auf dem Werkzeughalter. 

Typischerweise hat der Werkzeughalter die Form ei- 
ner Drehscheibe, wobei eine Gruppe von Werkzeugan- 
ordnimgen angeordnet sind unter konstanten Winkel- 
abstanden darauf zur radialen Gleltbewegung. Der 
kreisfdrmige Werkzeughalter ist bevorzugt wegen sei- 
ner Kompaktheit Altemativ jedoch kann der Werk- 
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C-Rahmen mit sich brachte. Der Austausch der Werk- 40 zeughalter geformt sem m einem iSnglichen Rechteck 
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zeuganordnungen war daher ermlidend imd zeitauf- 
wendig, insbesondere in Fallen, wo die Werkzeuganord- 
nungen groB und schwer waren. 

Die vorliegende Erfindung hat zur Aufgabe, eine uni- 
versell einsetzbare Stanzvorrichtung anzugeben, die ei- 
nen einfachen Austausch einer Werkzeuganordnung ge- 
gen eine andere Werkzeuganordnung ermdglicht und 
zwar unabhangig davon, wie groB oder schwer die 
Werkzeuganordnungen sind 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist 
es, eine Stanzvorrichtung anzugeben, die einen bewegli- 
chen Werkzeughalter mit einer Vielzahl von Werkzeug- 
aufnahmen aufweist die darauf gebildet sind, um einen 
Satz von austauschbaren Werkzeuganordnungen zu 
halten, wobei von dem Werkzeughalter jede beliebige 55 
Werkzeuganordnimg leicht Qbertragen werden kann in 
ihre Arbeitsposidon unter der Werkzeug-Antriebsein- 
richtung. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist 



und kann in Langsrichtung beweglich gemacht sein, wo- 
bei eine Gruppe von Werkzeuganordnimgen angeord- 
net sind unter konstanten LSngsabst^nden. Der recht- 
winklige Werkzeughalter bietet den Vorteil, daB nur ein 
langer Werkzeughalter erforderlich ist, um eine grdBere 
Anzahl von Werkzeuganordnimgen zu tragen. 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfmdung ist 
jede Werkzeugaufnahme auf dem Werkzeughalter ver- 
sehen mit einer Einrichtung zimi Sperren einer Werk- 
50 zeuganordnimg gegen Verschiebimg darauf. Die Sperr- 
einrichtung kann aufweisen zwei Sperrzapfen, die gleit- 
fahig befestigt sind an der Drehscheibe und m Sperrein- 
griff mit jeder Werkzeuganordnung vorgespannt bzw. 
gefedertsind 

Einer der Sperrzapfen kann automatisch so einge- 
stellt werden, daB er die Werkzeuganordnimg freigibt, 
wenn die zugeordnete bzw. verbundene Werkzeugauf- 
nahme in die Werkzeug-Obertragungsposition kommt 
Der andere Sperrzapfen sollte geeignet sein, die 



es, positiv und exakt jede beliebige Werkzeugaufnahme eo Werkzeuganordnung nur zu entriegeln, nachdem der 



auf dem Werkzeughalter in einer vorbestimmten Werk- 
zeug-Obertragungsposition zu halten. wobei eine 
Werkzeuganordnung zu ubertragen ist von der Werk- 
zeugauhiahme in die Arbeitsposition oder wobei eine 
verwendete Werkzeuganordnung zuruckgenommen 
wird von imter der Werkzeug- Antriebseinrichtung. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist 
es, positiv jede Werkzeuganordnung gegen Verschie- 



Werkzeughalter in der Werkzeug-Obertragungsposi- 
tion durch die Positioniereinrichtung gesperrt ist Zu 
diesem Zweck ist ein Schwenkarm eingesetzt als Posi- 
tioniereinrichtung in einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
65 form der Erfindung. An der Fiihrungsbahneinrichtung 
angelenkt ist der Schwenkarm in Positioniereingrif f mit 
dem Werkzeughalter zu stellen, wenn einer der Werk- 
zeugaufnahmen darauf in die Werkzeug-Obertragungs- 
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position gebracht ist Der Sperrzapfen ist angepaBt, 
durch den Schwenkarm aus dem Sperreingriff mit der 
Weiiczeuganordnung bewegt zu werden, und zwar bei 
Positioniereingriff des Schwenkarms mit dem Werk- 
zeughalter. 

In dieser Weise wird jede Werkzeuganordnung nor- 
malerweise positiv gehalten in Stellung auf der Dreh- 
scheibe durcii die zwei Sperrzapfen. Wenn die Werk- 
zeuganordnung jedoch in die Werlczeug-Obertragimgs- 
position gebracht ist, wird sie automatisch freigegeben 
von beiden Sperrzapfen bzw. Sperrasten, und zwar ein- 
fach, wenn der Positionierarm in den Positioniereingriff 
mit dem Werkzeughalter vorgespannt bzw. gefedert ist 
Ein Werkzeugaustausch wird somit stark beschleunigt 
ohne das Risiko» daB die Werkzeuganordnungen aus 
dem Werkzeughalter bei dem Austausch oder w^end 
des Haltens herauslauferi oder herausfailen. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdg- 
lichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung. 

Fig. 1 ist eine Aufsicht, teilweise weggeschnitten, der 
Stanzvorrichtung, die aufgebaut ist gemaB der Erfm- 
dung. 

Fig* 2 ist ein rechtsseitiger SeitenaufriB» teilweise im 
Schnitt. der Stanzvorrichtung von Fig. 1. 

Fig. 3 ist eine Eriauterung des Stanzvorrichtungsab- 
schnitts der Vorrichtung von Hg. 1, die insbesondere die 
hydraulische Antriebseinrichtung in dem C-Rahmen des 
Stanzvorrichtungsabschnitts zeigt 

Fig. 4 ist ein Schnitt langs der Linie I V-I V von Fig. 3. 

Fig. 5 ist eine vergrSBerte fragmentarische Aufsicht. 
wobei Teile aufgeschnitten gezeigt sind, einer ersten 
Sperreinrichtung auf der Drehscheibe, wobei die erste 



to 



hier gezeigt ist mit ihrem Sperrzapfen in Sperreingriff 
mit einer Werkzeuganordnung. 

Fig. 15 ist eine Ansicht ahnlich Fig. 14, mit der Aus- 
nahme, daB der Sperrzapfen der zweiten Sperremrich- 
tung aus dem Sperreingriff mit der Werkzeuganord- 
nung vorgespannt bzw. federbelastet ist 

Fig. 16 ist eine Ansicht ahnlich Fig. 1, die jedoch eine 
modifizierte Stanzvorrichtung gemaB der vorliegenden 
Erfindung zeigt 

Fig. 17 ist ein rechtsseitiger SeitenaufnB der Stanz- 
vorrichtung von Fig. 16. 

Fig. 18 ist ein vergroBerter fragmentarischer Schnitt 
durch die Stanzvorrichtung von Fig. 16, die insbesonde- 
re eine Modifikation der Positioniereinrichtung zeigt, 
15 wobei ein Positionierzapfen hier gezeigt wird auBerhalb 
des Positioniereingriffs mit der Drehscheibe. 

Fig. 19 ist eine Ansicht ahnlich Fig. 18, mit der Aus- 
nahme, daB der Positionierzapfen bereit fOr den Positio- 
niereingriff mit der Drehscheibe gezeigt ist 

Fig. 20 ist eine Ansicht ahnlich Fig. 18 mit der Aus- 
nahme, daB der Positionierzapfen in Positioniereingriff 
mit der Drehscheibe gezeigt ist 

Fig. 21 ist eine Ansicht ahnlich Fig. 1, die jedoch eine 
weitere modifiaerte Stanzvorrichtung gemaB der vor- 
liegenden Erfindung zeigt 

Fig. 22 ist eine Ansicht langs der Linie XXII-XXII in 
F1g.21. 

Die universell einsetzbare Stanzvorrichtung gemaB 
der vorliegenden Erfindung ist in einer bevorzugten 
Form in Fig. 1 und 2 gezeigt und darin allgemein als 
Stanzvorrichtung 1 bezeichnet Die stellvertretende 
Stanzvorrichtung t kann am besten betrachtet werden 
als eine Kombination der Stanzpresseneinrichtung 2, 
einschlieBlich der hydraulischen Antriebseinrichtung, 
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Sperreinrichtung gezeigt ist mit ihrem Sperrzapfen, der 35 die in Fig. 3 und 4 gezeigt ist, einer Werkzeughalteein- 



eine Werkzeuganordnung an dem Drehtisch spent, wo- 
bei die Ansicht auch eine Einrichtimg zum Positionieren 
des Drehtisches in der Werkzeug-Obertragungsposition 
zeigt wegen der engen Verbindung der ersten Sperrein- 
richtung mit der Positioniereinrichtung. 

Fig. 6 ist ein SeitenaufriB der Ansicht von Fig. 5, wo- 
bei Teile geschnitten sind. 

Fig. 7 ist ein Schnitt langs der Linie VII-VII von Fig. 5. 

Fig. 8 ist eine Ansicht ahnlich Fig. 5, mit der Ausnah 



richtung 3 zum Halten einer Gruppe von austauschba- 
ren Werkzeuganordnungen U und einer Fuhrungsbahn- 
einrichtung 4, langs derer die Werkzeuganordnungen 
jeweils eine zur Zeit bewegt werden zwischen der 
40 Stanzpresseneinrichtimg 2 und der Werkzeughalteein- 
richtung3. 

Zur detaillierteren Diskussion der Stanzpressenein- 
richtung 2 wird Bezug genommen auf die Fig. 3 und 4. In 
der Einrichtung 2 ist eingeschJossen ein C-Rahmen, der 
me, daB die Werkzeuganordnung gezeigt ist halbge- 45 eine Bank 5 aufweist die eine Werkzeugbefestigung 5a 
sperrt durch den Sperrzapfen der ersten Sperreinrich- liefert, eine auf der Bank errichtete Saule 6 und einen 
tung, wenn die Positioniereinrichtung betrieben wird, Oberarm 6a, der sich horizontal von dem oberen Ende 
um die Drehscheibe in der Werkzeug-Obertragimgspo- der Saule in einer parallelen beabstandeten Beziehung 
sition zu halten. mit der Werkzeugbef estigxmg erstreckt Eine beliebige 

Fig. 9 ist eine Ansicht ahnlich Fig. 6 mit der Ausnah- 50 der Werkzeuganordnungen U ist zu ubertragen von der 
me, daB die Positioniereinrichtung so gezeigt ist, wie sie Werkzeughalteeinrichtung 3 auf die Werkzeugbefesti- 
in Fig. 8 betrieben wird. gung 5a Qber die Fuhrungsbahneinrichtung 4 und anzu- 

Flg. 10 ist ein Schnitt, genommen langs der Linie X-X treiben durch die hydraulische Antriebseinrichtung zur 
in Fig. 8. DurchfOhnmg einer gewUnschten Staiizoperation auf 

Fig. 11 isteineAnsichtahnlichFlg. 8, mit der Ausnah- 55 halb fertiggestellten Stahlrahmenelementen, nicht ge- 
me, daB die Werkzeuganordnung aus dem halbgesperr- zeigt oder dergleichen. 

ten Eingriff mit dem Sperrzapfen der ersten Sperrein- Eine solche Antriebseinrichtung weist auf einen dop- 
richtung herausbewegt gezeigt ist peh wirkenden Hydraulika^linder 7, der in den Oberarm 

Fig. 12 ist eine Ansicht ahnlich Fig. 9, mit der Ausnah- 6a eingebaut und nach oben von der Werkzeugbefesti- 
me, daB die Werkzeuganordnung komplett entriegelt ist eo gung 5a beabstandet ist eine hydraulische Pumpe 8, die 
wie m Fig. 11. in die Saule 6 gebaut ist um druckbeaufschlagtes Fluid 

Fig. 13 ist ein Schnitt langs der Linie XIII-XIII in in den Zyiinder zu liefem, und einen elektrischen An- 

triebsmotor 9, der direkt mit der Pumpe gekoppelt ist 

Fig. 14 ist ein vergroBerter fragmentarischer vertika- um dieselbe anzutreiben. Der Zyiinder 7 hat einen Rol- 
ler Schnitt durch den Werkzeughalterabschnitt von der 65 benstab 20, der von dort hangt, um auf die Werkzeugan- 
Stanzvorrichtung von Fig. 1, wobei die Ansicht insbe- ordnung auf der Werkzeugbefestigung 5a einzuwirken. 
sondere eine der zweiten Sperreinrichtungen auf der Der Antriebsmotor 9 hat eine Rotorwelle 10, die sich 
Drehscheibe zeigt, wobei die zweite Sperreinrichtung in das Gehause 11 der Pumpe 8 hinein erstreckt, um ihre 
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Pumpeinrichtung 13 anzutreiben und somit diese zu ver- 
anlassen, ein Hydraulikfliud, normalerweise Ol unter 
Druck von einer Pumpenkammer 12 in den Hydraulik- 
zylinder 7 zu liefem. Die Pumpeneinrichtung 13 ist so 
gezeigt, daB sie einen Drehnocken 14 aufweist, der auf 
einer Verlangening der Motor-Rotorwelle 10 gebtldet 
ist. einen Kolben 15, der durch den Nocken 14 bin- und 
herbewegt wird, ein Prflfventil 16, das durch eine Feder 
17 belastet ist, um den Fluiddurchgang zu dem Zylinder 
7 normalerweise geschlossen zu halten. 

Der Zylinder 7 hat einen Kolben 19, der gleitMug, 
jedoch druckdicht darin befestigt ist wodurch sein In- 
nenraum geteilt ist in ein Paar von gegenuberliegenden 
Fluidkammem 18a und 18b. Diese Fluidkammem ver- 
binden mit der Pumpe 5 uber ein Richtsteuerventil 22, 
wodurch das druckbeaufschlagte Fluid von der Pumpe 
abwechsehid in das Paar von Fluidkammem zur Bewe- 
gung des Kolbens 9, zusammen mit dem Kolbenstab 20, 
der von dort hangt, auf und ab relativ zu dem Rahmen- 
Oberarm 6a bewegt wird. Der Kolbenstab 20 wirkt, 
wenn er abgesenkt ist, direkt auf die Werkzeuganord- 
nung, um dieselbe zu veranlassen, das unbearbeitete 
Werkstuck zu biegen, zu schneiden, zu bohren oder in 
anderer Weise zu bearbeiten. 

Unter Bezugnahme zuruck auf Fig. 1 und 2 weist die 
Werkzeughalteeinrichtung 3 einen Werkzeughafter 24 
auf, der die Form einer Drehscheibe in dieser besonde- 
ren Ausfuhrungsform annimmt Die Drehscheibe 24 ist 
befestigt auf einer Basis 22 zur Drehung um eine hoch- 
stehende Welle 23. Eine Vielzahl von Werkzeugaufnah- 
men 25 (drei in dieser Ausfuhrungsform) sind vorgese- 
hen auf der Drehscheibe 24 in einem konstanten Win- 
kelabstand um deren Drehachse. Fig- 1 zeigt zwei der 
drei Werkzeugaufnahmen 25, die durch c^e Werkzeug- 
anordnungen U eingenommen sind, wobei die letzte im- 
besetzt gelassen ist 

Jede Werkzeugaufnahme 25 ist gebildet durch em 
Paar von Fuhrungsschienen 26 und 27, die sich parallel 
zueinander erstrecken. Gleitfahig im Eingriff durch die 
Fuhrungsschienen 26 und 27 ist jede Werkzeuganord- 
nung U begrenzt auf eine lineare Bewegung, radial zur 
Drehscheibe 24, Eine solche lineare Gleitbewegung der 
Werkzeuganordnungen wird jedoch normalerweise 
verhindert sowohl durch die erste Sperreinrichtung 29 
auf jeder ersten Fuhrungsschiene 26 als auch duxch die 
zweite Sperreinrichtung 30 auf jeder zweiten Fuhrun^- 
schiene 27. Die zwei Sperreinrichtungen 29 und 30, die 
wichtige Merkmale der Erfindung bilden, werden nach- 
stehend beschrieben. 

Fig. 5 bis 13 sind jeweils detaillierte Darstellungen 
der ersten Sperreinrichtung 29 und einer Einrichtung 
zum Positionieren jeder Werkzeugaufnahme in einer 
vorbestimmten Werkzeug-Obertragungsposition be- 
nachbart einem Ende der FQhrungsbahneinrichtung 4. 
Die ersten Sperreinrichtungen 29 sind eng verbunden 
mit den Positioniereinrichtungen, da die ersten Sperr- 
einrichtungen jeder Werkzeugaufnahme automatisch 
entriegelt werden durch die Positioniereinrichttmg, 
wenn die Werkzeugaufnahme positioniert ist in der 
Werkzeug-Obertragimgsposition. 

Eine Betrachtung insbesondere von Fig. 5 bis 7 zeigt, 
daB die ersten Sperreinrichtungen 29 einen Sperrzapf en 
32 aufweisen, der sich horizontal quer uber eine Nut 
bzw. Rille 31 erstreckt, die gebildet ist in jeder ersten 
Fuhrungsschiene 26, um sich in Langsrichtimg dazu zu 
erstrecken. Der Sperrzapfen 32 ist gebildet, um zwei 
Bereiche oder Abschnitte 32a und 32b grdBeren Durch- 
messers bei oder benachbart von deren gegenfiberlie- 



genden Enden einzuschlieBen, eine ringformige Rille 
32c zwischen den Bereichen, und eine Erweiterung 32d 
verminderten Durchmessers, die von dem Bereich 32a 
vorspringt Die Bereiche 32a und 32b sind jeweils gleit- 
5 fahig aufgenommen in zwei ausgerichteten Offnungen 
bzw, Lochem, die in die Fuhrimgsschiene 26 auf beiden 
Seiten der Rille 31 geschnitten sind. Gezwungen durch 
die Schraubenkompressionsfedcr 33 hat der Sperrzap- 
fen 32 eine Erweiterung 32d, die normalerweise in Ein- 
10 griff ist in einer Offnung 34 in der Werkzeuganordnimg 
U, wodurch dieselbe gegen Gleitbewegung iSngs der 
FOhrungsschiene 26 und 27 gesperrt ist. 

Die ersten Sperreinrichtungen 29 des vorausgehen- 
den Aufbaus sind verbunden, wie genannt, mit den Posi- 
15 tioniereinrichtungen, die einen Schwenkarm 36 aufwei- 
sen, gezeigt in Fig. 5 und 6 ebenso wie in Fig. 8 bis 13. 
Der Schwenkarm, der bei 35 an der FQhrungsbahnein- 
richtung 4 angelenkt ist, ist sdxwenkbar in einer vertika- 
len Ebene in und auSer Eingriff in der Rille 31 jeder 
20 Werkzeugaufnahme, wenn diese Werkzeugaufnahme 
sich in der Werkzeug-Obertragungsposition befindet 
Jede beliebige Werkzeugaufnahme kann positiv gehal- 
ten werden in der Werkzeug-Obertragungsposition bei 
Emgri^ des Schwenkarms 26 in der Rille 31. £s besteht 
25 absolut keine Mdglichkeit, daB die Drehscheibe 24 einer 
Winkelverschiebimg unterliegt wahrend der Obertra- 
gung einer Werkzeuganordnung U zwischen der Dreh- 
scheibe 24 und der FQhrungsbahneinrichtung 4. 
Fig. 6, 8 und 9 offenbaren eine Vertiefung 36a, die in 
30 dem Schwenkarm 36 benachbart seinem freien Ende 
gebildet ist. Die genannte ringformige Rille bzw. Nut 
32c in dem Sperrzapfen 32 ist aufgenommen in der Ver- 
tiefung 36a in dem Schwenkarm 36 bei Eingriff des 
Schwenkarms in der Rille 31. Bei einem solchen Eingriff 
35 des Sperrzapfens 32 wird der Schwenkarm 36 fiber eine 
Verjungung bzw. einen Kegel 32e zwischen dem Be- 
reich 32b und der Rille 32c des Sperrzapfens gleiten, 
wodurch derselbe veranlaBt wird, sich von der O^img 
34 gegen die Kraft der Kompressionsfeder 33 zurQckani- 
40 Ziehen und somit die Werkzeuganordnung U zu entrie- 
gehi. Es ist somit zu ersehen, daB der Schwenkarm 36 
dem doppelten Zweck dient, einmal jede Werkzeugauf- 
nahme in der Werkzeug-Obertragimgsposition zu posi- 
tionieren und zum anderen die Werkzeuganordnimg 
45 ggf. von der ersten Sperreinrichtung 29 freizugeben. 

Die zweiten Sperreinrichtungen 30 sind dagegen im 
Detail in Fig. 14 und 15 gezeigt. Eingeschlossen ist ein 
Sperrzapfen 37, der gleitfahig aufgenommen ist in zwei 
vertikai ausgerichteten Offnungen, die geschnitten sind 
50 in und durch die Drehscheibe 24 und jede zweite Fuh- 
rungsschiene 27. Normalerweise, wie in Fig. 14 erlau- 
tert, hat jeder Sperrzapfen 27 ein imteres Ende in ansto- 
Bendem gleitenden Eingriff mit der Basis 22 unter der 
Vorspannung einer Schraubenkompressionsfedcr 38 
55 und hat einen oberen Endabschnitt in Sperreingriff in 
einer Offnung 39 in jeder Werkzeuganordnimg U. Wenn 
die fragliche Werkzeugaufnahme in die Werkzeug- 
Obertragungsposition gebracht wird, hat jedoch der 
Sperrzapfen 37 einen imteren Endabschnitt, der in eine 
60 entriegelnde Offnimg 40, Fig. 15, vorgespannt ist bzw. 
federt, und zwar in der Basis 22, und hat einen oberen 
Endabschnitt, der von der Offnung 39 in der Werkzeug- 
anordnung U entf emt ist 
Wie am besten in Fig. 1 erlautert, hat die Fuhnm^- 
ss bahneinrichtimg 4 eine Fuhrungsbahn 41, die L-formig 
ist, wie in Aufsicht in dieser Figur gezeigt. Die Fiih- 
rungsbahn 41 hat ein Ende, das benachbart der Werk- 
zeugbef estigung 5a in Fig. 3 und 4 der Stanzpressenein- 
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richtung 2 angeordnet ist, und ein weiteres Ende be- 
nachbart der Drehscheibe 24 der Werkzeughalteein- 
richtung 3. Bevorzugt kOnnen FUhningsstreifen von ge- 
ringreibendem Material vorgesehen sein bei 42 auf der 
FQhrungsbahn 41, um die Werkzeuganordnungen U zu 
veranlassen, sanft zwischen der Werkzeugbefestigung 
5a und der Drehscheibe 24 zu gleiten. 

Im Betrieb der universell einsetzbaren Stanzvorrich- 
tung 1 mit dem vorangehenden Aufbau kann der Werk- 



die FQhrungsbahn 41 zu schieben. 

Bevorzugt, und wie in Fig. 1 1 und 13 gezeigt, kann 
eine relativ flache Vertiefung wie bei 43 in dem 
Schwenkarm 36 gebildet sein. um den Abschnitt 32a 
grdOeren Durchmessers des Sperrzapfens 32 bei voU- 
stSndiger Entfemung dessen aus der Werkzeuganord- 
nungs-Offnung 34 aufzunehmen. In dieser Weise wird 
der Schwenkarm 36 gegen zufailige AuBereingriffstel- 
lung von der Nut bzw. Rille 31 wShrend der nachfolgen- 



zeughalter 24 geiaden werden mit einer Gruppe von lo den Obertragung der Werkzeuganordnung U von der 

Werkzeuganordnungen U, die in der beabsichtigten An- Drehscheibe 24 in die Fuhrungsbahn 41 gesichert 

wendung der Vorrichtung erforderlich sind Jede Werk- Nachdem die Werkzeuganordnung auf die Fuhrungs- 

zeuganordnung wird, wenn sie sauber positionlert ist, bahn 41 bewegt wurde, kann sie iiber die Fuhrungsstrei- 

auf einer Werkzeugaufnahme 25, gegen Verschiebung fen 42 auf der Fuhrungsbahn und auf die Werkzeugbe- 

durch zwei Sperreinrichtungen 29 und 30 gesichert bzw. 15 festigung 5a der Stanzpresseneinrichtung 2 geschoben 

gesperrt werden. Sodann kann die Werkzeuganordnung konven- 

Zur Befestigung einer beliebigen geladenen Werk- tionell m Position auf der Werkzeugbefestigung 5a an- 

zeuganordnung U an der Stanzpresseneinrichtung 2 gebracht und in herkommlicher Weise angetrieben wer- 

kann die Drehscheibe 24 gedreht werden, und zwar ent- den durch den Hydraulikzylinder 7, um eine gewunschte 

weder manuell oder angetrieben, bis die gewflnschte 20 Stanzarbeit auf dem Werkzeug vorzunehmen. 

Werkzeuganordnung in die Werkzeug-Obertragungs- Es wird als selbsterlautemd aus der vorangehenden 

position gegenuber der Fuhrungsbahn 41 gelangt. Wie Beschreibung betrachtet, wie die eingesetzte Werk- 

in Fig. 15 eriautert, wird der Sperrzapfen 37 der zweiten zeuganordnung von der Stanzpresseneinrichtung 2 zu 

Sperreinrichtung 30 in die entriegelnde Offnung 40 in der Werkzeughalteeinrichtung 3 zuruckgefuhrt wird 

der Drehscheibenbasis 22 gefedert bzw. vorgespannt, 25 und in Stellung auf den Werkzeugaufnahmen 25 auf der 

wodurch die Werkzeuganordnung U freigegeben wird, Drehscheibe 24 verriegelt wird. Es ist somit zu schatzen, 

wenn die Werkzeuganordnung in die Werkzeug- Ober- daB ein Austausch von einer Werkzeuganordnung ge- 

tragungsposition gelangt gen eine andere weit leichter und schneller als bislang 

Die automatisch von der zweiten Sperreinrichtung 30 geschieht, egal, wie groB und schwer die Werkzeugan- 

in der Werkzeug-Obertragungsposition freigegebene 30 ordnungen sein konnen. 



Werkzeuganordnung ist noch nicht frei, um die Werk- 
zeugaufnahme zu verlassen, da sie noch gesperrt ist 
durch die erste Sperreinrichtung 29, wie in Fig. 5 bis 7 
gezeigt Der Schwenkarm 36 der ersten Sperreinrich- 
tung 29 kann daher manuell in Eingriff in der Rille 31 in 
der FOhrungsschlene 26 gedreht werden. Fig- 8 bis 10 
erlSutem den so in der Rille 31 elngegriffenen Schwenk- 
arm 36, der positiv die Drehscheibe 24 in der Werkzeug- 
Obertragungsposition spent Es besteht absolut keine 



Fig. 16 und 17 zeigen eine modifizierte Stanzvorrich- 
tung la, welche eine Positioniereinrichtung 50 aufweist, 
die als Ersatz fur die erste Sperreinrichtung 29 und den 
Positionierarm 36 der ersteriauterten Stanzvorrichtung 
35 1 verwendet wird. 

Wie auf vergrdBertem MaBstab in Fig. 18 bis 20 er- 
iautert, weist die^Positioniereinrichtung 50 einen Posi- 
tionierzapfen 51 au^ der an der Fuhnmgsbahnelnrich- 
tung 4 befestigt ist zur linearen Gleitbewegung in und 



Wahrscheinlichkeit, daB die Drehscheibe 24 zufallig sich 40 aus dem Positioniereingriff in einer Oftiiung 54 in der 



dreht und auf diese Weise die nachfolgende Obertra^ 
gung der Werkzeuganordnung auf die Ftthrungsbahn 41 
gef Ihrdet oder unmdglich macht 
Wahrend des Eingriffs in der Rille 31, wie oben be- 



Peripherie der Drehscheibe 24. Es ist zu verstehen, daB 
die Drehscheibe 24 so viele solcher Locher 54 hat wie 
sich Werkzeugaufnahmen 25 darauf befinden, so daB 
jede Werkzeugaufnahme exakt in der Werkzeug-Ober- 



schrieben, wird der Schwenkarm 36 auf die VerjOngung 45 tragtmgsposition gehalten werden kann bei Eingriff des 



bzw. den Kegel 32e des Sperrzapfens 32 einwirken, wie 
in Fig. 8 und lOt, mit der nachfolgenden Entfemung des 
Sperrzapfens aus dem Sperreingriff in der Offnung 34 in 
der Werkzeuganordnung U gegen die Kraft der Feder 
33. Die Werkzeuganorctoung ist nun bereit zur Bewe- 
gung in Richtung auf die Stanzpresseneinrichtung 2. 

Eine genauere Studie der Fig. 8 und 10 ergibt jedoch, 
daB der Sperrzapfen 32 sich nlcht vollstandig von der 
Werkzeuganordnungs-Offnung 34 unter der Wirkung 



Positionierzapfens 51 in der zugeordneten Offnung 54. 

Eine Schraubenkompressionsfeder 52 spannt den Po- 
sitionierzapfen 51 in Eingriff in einer Offnung 54 vcr. Ein 
Griff 53 ist gekoppelt mit dem Position! erzapf en 51 zur 
50 Verwendung beim Entf emen desselben aus den Offnun- 
gen 54, ebenso wie zur Begrenzimg seines Hubs. Die 
weiteren Details des Aufbaus sind wie vorausgehend 
beschrieben unter Bezugnahme auf Fig. 1 bis 15, mit der 
Ausnahme, daB die Werkzeugeinheiten auf dem Dreh- 



des Schwenkarms 36 auf der Sperrzapfenverjungung 55 tisch nur dturch die zweite Sperreinrichtung 30 gesperrt 
32e zuruckzieht, sondern leicht in der Werkzeuganord- 
nungs-Offnung eingegriffen verbleibt Der Grad des 
Eingriffs ist dergestalt, daB die Werkzeuganordnung U 
nun so beschrieben wird, daB sie halb gesperrt ist, um 
nicht langs der FOhrungsschienen 26 und 27 unter einer eo 
relativ kleinen Kraft zu gleiten oder zu bertihren, dies 
jedoch zu tun, wenn sie mit einer grdBeren Kraft ge- 
drflckt wird. In dem letzteren Fall, wie er in Fig. 1 1 bis 13 
eriautert ist, wird der Sperrzapfen 32 sich vollstandig 



sind. 

Um eine Werkzeugaufnahme auf dem Drehtisch 24 in 
der Werkzeug-Obertragimgsposition zu halten, kann 
der Positionierzapfen 51 geeignet zuruckgezogen ge- 
halten werden oder in Gleitkontakt mit der Drehschei- 
ben- Peripherie belassen werden wahrend der Drehung 
der Drehscheibe, wie in Fig. 18 gezeigt Sodann kann 
dem Positionierzapfen ermoglicht werden, in die Dreh- 
scheibenoffnung 54 gefedert zu werden, wenn die ge- 



entfernen von der Werkzeuganordnungs-Offntmg 34 65 wunschte Werkzeugaufnahme in die Werkzeug-Ober- 

gegen die Kraft der Feder 33. Keine grofiere Kraft wird tragungsposition gelangt, wie sich aus Fig. 19 und 20 

danach erforderlich sein, um die vollstandig entriegelte ergibt Der Griff 53 kann weg von der Drehscheibe 

Werkzeuganordnung weg von der Drehscheibe 24 auf bewegt werden gegen die Vorspannung der Feder 52, 
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um den Positionierzapfen aus der Drehscheiben-Off- 
nung zu losen. Der Werkzeugaustausch wird somit ein- 
f acher gestaltet als in der vorangehenden AusfOhrungs- 
form, da die Drehscheibe automatisch oder halbautoma- 
tisch positioniert ist 5 

In Fig. 21 und 22 ist eine weitere modinzierte Stanz- 
vorrichtung lb mit einer Werkzeughalteeinrichtiing 63 
anstelle der Werkzeughalteeinrichtung 3 der Stanzvor- 
richtung 1 der Fig. 1 bis 15 gezeigt Die Werkzeughalte- 
einrichtung 63 weisi auf eineu langgestreckten Tisch 66, lo 
der linear langs eines Paars von Fiihnmgsschiexien 64 
auf einer festen Basis 65 hinter einer Werkzeug-Ober- 
tragungsposition benachbart einem Ende einer Fflh- 
rungsbahn 41 beweglich ist Der Werkzeughalter-Hsch 
66 ist so gezeigt, daB er drei Werkzeugaufnahmen 25 in 15 
longitudinal beabstandeten Positionen darauf hat, um so 
viele unterschiedliche Werkzeuganordnungen U zu tra- 
gen, wobei zwei solche Werkzeuganordnungen gezeigt 
sind, die auf dem Tisch beispielsweise geladen sind. Jede 
Werkzeugaufnahme 25 ist gebildet durch ein Paar von 20 
FOhningsschienen 26 und 27, die sich quer zum Hsch 66 
erstrecken. 

Die modifizierte Stanzvorrichtung lb ist im wesentii- 
chen identisch in den weiteren Aufbaudetails mit der 
Stanzvorrichtung 1. Somit beispielsweise ist jede Werk- 25 
zeugaufnahme 26 versehen mit zwei Sperreinrichtun- 
gen 29 und 30 zum Verriegeki einer Werkzeuganord- 
nung darauf, und der Schwenkarm 36 ist angelenkt bei 
35 mit der Fuhrungsbahneinrichtung 41 sowohl um jede 
Werkzeugaufnahme in der Werkzeug-Obertragimgspo- 30 
sition zu positionieren, als auch, um die Werkzeugan- 
ordnung aus der ersten Sperreinrichtung 69 zu I6sen 
bzw. freizugeben- 

Die Operation der Stanzvorrichtung lb ist somit ana- 
log mit der erstoffenbarten Vorrichtung 1, mit der Aus- 35 
nahme, daB der Werkzeughalter 66 linear ziuiick und 
vor bewegt wird, um eine beliebige Werkzeugaufnahme 
in die Werkzeug-Obertragungsposition zu bringen. Der 
linear sich bewegende Werkzeughalter 66 bietet den 
Vorteil, daB es lediglich notwendig ist, die Langen des 40 
Werkzeughalters und der Fuhrungsschienen 64 zu ver- 
groBem, um eine grdBere Anzahl von Werkzeuganord- 
nungen aufzunehmen. 

Unabhangig von der zuvor gegebenen detaillierten 
Offenbarung ist es nicht beabsichtigt, daB die vorliegen- 45 
de Erfindtmg auf die exakte Form der Ausfuhrungsbei- 
spiele in den Zeichnungen beschrankt ist Beispielsweise 
kann die Stanzvorrichtung bzw. Stanzpresseneinrich- 
tung die Werkzeuganordnungen mechanisch antreiben, 
anstelle der hydraulischen Form, wie in der eriauterten 50 
Ausfuhrungsform. Die Fuhrungsbahneinrichtung kann 
in unterschiedlicher Weise modifiziert sein, wobei durch 
die Erfindung lediglich erforderlich ist, daB die Werk- 
zeuganordnungen leicht verschiebbar sind zwischen der 
Stanzpresseneinrichtung und der Werkzeughalteein- 55 
richtung. 

Patentansprdche 

1. Stanzvorrichtung, geeignet zur Verwendung mit 60 
einer Vielzahl von austauschbaren Werkzeugan- 
ordnungen, imi Stahlrahmenelemente, unter ande- 
ren Anwendungen, in verschiedener Form zu bear- 
beiten, aufweisend: 

(a) eine Stanzpresseneinrichtung, die aus- 65 
tauschbar bestuckt ist mit einer gewunschten 
Werkzeuganordnung aus einer Gruppe von 
austauschbaren Werkzeuganordnungen, tun 
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die Stahlrahmenelemente oder dergleichen zu 
bearbeiten; 

(b) eine FOhrungsbahneinrichtung, die eine 
FOhrungsbahn liefert mit einem ersten Ende, 
das benachbart der Stanzpresseneinrichtung 
angeordnet ist, um jeder Werkzeuganordnung 
zu ermdglichen, hinein in und weg von der 
Stanzpresseneinrichtung sich zu bewegen; 

(c) eine Werkzeughalteeinrichttmg, die einen 
Werkzeughalter aufweist, mit einer Vielzahl 
von Werkzeugaufnahmen, um eine Gruppe 
von austauschbaren Werkzeuganordnungen 
zu tragen, wobei der Werkzeughalter beweg- 
lich ist relativ zu der FQhrungsbahneinrich- 
tung, um eine der Werkzeugaufnahmen in eine 
vorbestinmate Werkzeug-Obertragungsposi- 
tion benachbart einem zweiten Ende der FOh- 
rungsbahn zu bewegen, wobei jede Werkzeug- 
anordnung geeignet ist zur Obertragung zwi- 
schen dem zweiten Ende der Fuhrungsbahn 
und einer Werkzeugaufnahme auf dem Werk- 
zeughalter, wenn die Werkzeugaufnahme sich 
in der Werkzeug-Obertragungsposition befin- 
det; 

(d) eine Einriditung zum Positionieren einer 
der Werkzeugaufnahmen auf dem Werkzeug- 
halter in der Ubertragungsposition; und 

(e) eine Einrichtung zum Verriegeln jeder 
Werkzeuganordnung gegen Verschiebung auf 
dem Werkzeughalter. 

2. Stanzvorrichtung nach Anspruch 1, wobei die 
Positioniereinrichtung aufweist ein Positionierele- 
ment, das befestigt ist auf der FOhrungsbahnein- 
richtung zur Bewegung hinein in imd aus dem Posi- 
tioniereingriff mit dem Werkzeughalter, werm eine 
der Werkzeugaufnahmen darauf sich in der Werk- 
zeug-Obertragimgsposition befindet 

3. Stanzvorrichtung nach Anspruch 2, wobei das 
Positionierelement ein Schwenkarm ist, der 
schwenkbar ist in und aus dem Positioniereingriff 
mit dem Werkzeughalter. 

4. Stanzvorrichtung nach Anspruch 2, wobei das 
Positionierelement ein Positionierzapfen ist, der li- 
near in imd aus dem Positioniereingriff mit dem 
Werkzeughalter beweglich ist 

5. Stanzvorrichtung nach Anspruch 4, wobei die 
Positioniereinrichtimg femer eine elasdsche Ein- 
richtung aufweist, um den Positionierzapfen in Po- 
sitioniereingriff mit dem Werkzeughalter zu zwin- 
gen. 

6. Stanzvorrichtung nach Anspruch 1, wobei die 
Sperreinrichtung aufweist: 

(a) einen Sperrzapfen, der an dem Werkzeug- 
halter befestigt ist zur Bewegung in und aus 
dem Sperreingriff mit jeder Werkzeuganord- 
nimg; und 

(b) eine elastische Einrichttmg, welche jeden 
Sperrzapfen in Sperreingriff mit dner Werk- 
zeuganordnung vorspannt 

7. Stanzvorrichtung nach Anspruch 6, wobei die 
Positioniereinrichtimg aufweist ein Positionierele- 
ment, das an der Fiihrungsbahneinrichtung befe- 
stigt ist zur Bewegung in und aus dem Positionier- 
eingriff mit dem Werkzeughalter, wenn eine der 
Werkzeugaufnahmen darauf sich in der Werkzeug- 
Obertragimgsposition beHndet, und wobei jeder 
Sperrzapfen angepaBt ist, um durch das Positio- 
nierelement aus dem Sperreingriff mit einer Werk- 
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zeuganordnung gegen die Vorspannung der elasti- 
schen Einrichtung zurQckgezogen zu werden, wenn 
das Positionierelement in den Posittoniereingriff 
mit dem Werkzeughalter bewegt wird. 

8. Stanzvorrichtung nach Anspnicb 1, wobei die 5 
Werkzeughaltervorrichtung femer aufweist eine 
Basis, auf der der Werkzeughalter beweglich befe- 
stigt ist, und wobei die Sperreinrichtung aufweist: 

(a) einen Sperrzapfen, der an dem Werkzeug- 
halter befestigt ist zur Bewegung in und aus 10 
dem Sperreingriff mit jeder Werkzeuganord- 
nung, wobei der Sperrzapfen ein erstes Ende 
hat in Sperreingriff mit der Werkzeuganord- 
nung und ein zweites Ende in Gleitanlage ge- 
gen die Basis der Werkzeughaltereinrichtung, 15 
wenn die Werkzeuganordnung sich in einer 
anderen Position als der Werkzeug-Obertra- 
gungsposition befindet; 

(b) eine elastische Einrichtung, welche jeden 
Sperrzapfen auBer Sperreingriff mit einer 20 
Werkzeuganordnung vorspannt; 

(c) wobei eine Vertiefung in der Basis der 
Werkzeughalteeinrichtung vorgesehen ist, um 
das zweite Ende des Sperrzapfens unter der 
Vorspannung der eiasdschen Einrichtung auf- 25 
zunehmen und um somit die Werkzeuganord- 
nung zu veranlassen, entriegelt zu werden, 
wenn die Werkzeuganordnung in die Werk- 
zeug-Obertragungsposition gelangt 

9. Stanzvorrichtung nach Anspruch 1, wobei die 30 
Werkzeughaltereinrichtimg ferner aufweist eine 
Basis, auf der der Werkzeughalter beweglich ange- 
bracht ist, wobei die Sperreinrichtung aufweist: 

(a) einen ersten Sperrzapfen, der an dem . 
Werkzeughalter befestigt ist zur Bewegimg in 35 
und aul3er Sperreingriff mit jeder Werkzeug- 
anordnung; 

(b) eine erste elastische Einrichtung, welche 
den ersten Sperrzapfen in SperreingriJFf mit ei- 
ner Werkzeuganordnung vorspannt; 40 

(c) einen zweiten Sperrzapfen, welcher an dem 
Werkzeughalter befestigt ist zur Bewegung ui 
und aufier Sperreingriff mit jeder Werkzeug- 
anordnung, wobei der zweite Sperrzapfen ein 
erstes Ende in Sperreingriff mit der Werk- 45 
zeuganordnung und ein zweites Ende m Gleit- 
anlage gegen die Basis der Werkzeughalteein- 
richtung aufweist, wenn die Werkzeuganord- 
nung sich in einer anderen Position als der 
Werkzeug-Obertragungsposidon befindet; 50 

(d) eine zweite elastische Einrichtimg, welche 
jeden zweiten Sperrzapfen auBer Sperreingriff 
mit einer Werkzeuganordnung vorspannt; und 

(e) wobei eine Vertiefung in der Basis der 
Werkzeughalteeinrichtung vorgesehen ist zur 55 
Aufnahme des zweiten Endes des zweiten 
Sperrzapfens unter der Vorspannung der 
zweiten elastischen Einrichtung, und um somit 
die Werkzeuganordnung zu veranlassen, ent- 
riegelt zu werden, wenn die Werkzeuganord- eo 
nimg in die Werkzeug-Obertragungsposidon 
gelangt 

10. Stanzvorrichtung nach Anspruch 1, wobei der 
Werkzeughalter ein drehbarer Drehtisch ist, der 
Werkzeugaufnahmen aufweist, die radial auf ihm 65 
angeordnet sind, wobei die Werkzeugaufnahmen 
radial zum Drehtisch in Richtung zu und von der 
Fuhrungsbahn beweglich sind 



11. Stanzvorrichtung nach Anspruch 1, wobei der 
Werkzeughalter ein langlicher Tisch ist der Imear 
reladv zu der Fuhrungsbahneinrichtung beweglich 
ist und Werkzeugaufnahmen aufweist, die unter 
Langsabstanden darauf angeordnet sind, wobei die 
Werkzeuganordnungen quer zu dem Tisch in Rich- 
tung zu und von der Fuhrungsbahn beweglich sind 
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